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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Fullen und Herstellen eines Abstandhalter-Rahmens fur Isolierglasscheiben 

@ Zum Fullen eines ein Trockenmittel (2) enthaltenden s^ 22 \^-—7^~^ 
Abstandhalter-Rahmens (3) fiir Isolierglasscheiben wird ein 8 / ^ f 

zunachst trockenmittel freies Hohlprofil (4) zur Bildung der 
Rahmenecken (5) mehrfach gebogen und im Bereich einer 
letzten Ecke (6) offengetassen. Danach wird an der offenen 
Stelle der zum endgultigen SchlieKen vorgesehenen Rah- 
menschenkel (7 und 8) in diese ein Trockenmittel (2) 
eingefullt und anschlieOend der flehmen (3) endgultig 
geschlossen. Zur Erreichung hdherer Taktzeiten werden 
dabei nacheinander m eh re re Abstandhalter-Rahmen (3) zur 
Bildung der Rahmenecken (5) mehrfach gebogen und im 
Bereich der letzten Ecke (6) offengetassen und mit den 
offenen Stirnseiten quer zu der von den Rahmen (3) jeweils 
aufgespannten Ebene wahrend des Fullvorganges gleichzei- 
m tig unter Fulloffnungen (12 und 13) einer Fullstation (10) 
vorbeibewegt, so daG die Rahmenschenkel (7 und 8) wah- 
J rend ihres Vorschubes entlang den Fulloffnungen (12 und 13) 
gefullt werden, also die Rahmenschenkel (7 und 8) mehrerer 
einander in Vorschubrtchtung folgender Abstandhalter-Rah- 
men (3) zumindest teilweise gleichzeitig befullt werden. In 
entsprechend kurzeren Zeitabschnitten steht jeweils ein 
gefullter Rahmen (3) fur die Weiterverarbeitung zur Verfu- 
gung (Fig. 2). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft em Verfahren zum Fullen und/ 
oder Herstellen eines ein Trockenmittel enthaltenden 
Abstandhalter-Rahmens fur Isolierglasscheiben, wobei 5 
ein zunachst trockenmittelfreies Hohlprofil zur Bildung 
der Rahmenecken rnehrfach gebogen und im Bereich 
einer letzten Ecke offengelassen wird, wonach an der 
offenen Stelle der zum endgultigen SchlieBen vorgese- 
henen Rahmenschenkel Trockenmittel eingefullt und 10 
anschlieBend der Rahmen endgultig geschlossen wird 

Ein derartiges Verfahren, bei welchem im Bereich der 
vierten Ecke des Rahmens ein Eckverbinder in die En- 
den der Rahmenschenkel als VerschluB- und Verbin- 
dungsmittel eingesteckt wird, ist aus der Einleitung der is 
europaischen Patentanmeldung 0 197 468 bekannt Dies 
fuhrt zu Abdichtproblemen und ergibt eine andersartige 
Ecke als die ubrigen, durch Biegen erzeugten Ecken. 

Ferner ist ein solches Verfahren aus DE 37 40 922 und 
DE 39 42 808 bekannt Dabei wird das trockenmittel- 20 
freie Hohlprofil an drei Rahmenecken gebogen, so daB 
ein Rahmenschenkel an der noch offenen Stelle verlan- 
gert und der andere entsprechend verkiirzt ist, wonach 
in die Rahmenschenkel Trockenmittel dosiert bis unter- 
halb der Biegestelle des verlangerten Rahmenschenkels 25 
eingeftillt wird und der verktirzte Rahmenschenkel so- 
weit gefiillt wird, daB ein Eingreifen des Geradverbin- 
ders nicht durch Trockenmittel behindert wird, oder bei- 
de Rahmenschenkel werden voll gefullt und dann wie- 
der teilentleert, und nach dem Befullen wird die trocken- 30 
mittelfreie Verlangerung umgebogen und ihre Stirnsei- 
te mit der des verkurzten Rahmenschenkels dicht ver- 
bunden. 

Vor allem die Verfahren gemaB DE 37 40 922 und 
39 42 808 haben sich bewahrt, weil sich Abstandhalter- 35 
Rahmen ergeben, die ubereinstimmende gebogene Ek- 
ken haben und bei denen eine abzudichtende Verbin- 
dungss telle nur in einem gerade verlaufenden Verbin- 
dungsbereich erforderlich ist Ferner lassen sich in bei- 
den Fallen prazise Fiillungen und anschlieBend auch ein 40 
ieichtes Umbiegen des letzten Rahmenschenkels durch- 
fuhren. Es muB allerdings fur das Fullen eine relativ 
lange Zeit aufgewendet werden, die sich auf die Taktzei- 
ten der zur Durchfiihrung der bekannten Verfahren die- 
nenden Vorrichtungen und Maschinen auswirken. Da- 45 
mit bei solchen Abstandhalter- Rahmen, bei denen ledig- 
lich zwei Rahmenschenkel befullt werden, genugend 
Trockenmittel vorhanden ist, muB die Fiillung sorgfaltig, 
also entsprechend zeitaufwendig durchgefiihrt werden. 

Es besteht deshalb die Aufgabe, ein Verfahren der 50 
eingangs erwahnten Art und auch eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung dieses Verfahrens zu schaffen, wobei die 
Vorteile erhalten bleiben sollen, daB vor dem Ftillen 
schon alle Rahmenecken bis auf eine letzte Rahmenecke 
fertiggestellt sind, also ohne den Biegevorgang storen- 55 
des Trockenmittel gebogen werden kGnnen, wobei aber 
die Taktzeit der Vorrichtung oder Maschine verkiirzt 
werden soli. 

Die LOsung dieser scheinbar widerspruchlichen Auf- 
gabe besteht darin, daB nacheinander mehrere Abstand- 60 
halter- Rahmen zur Bildung der Rahmenecken rnehrfach 
gebogen und im Bereich der letzten Ecke offengelassen 
und mit den offenen Stimseiten quer zu der von dem 
Rahmen jeweils aufgespannten Ebene wahrend des 
Fiillvorganges an einem Fiiilkopf vorbeibewegt werden 65 
und daB die Rahmenschenkel wahrend ihres Vorschu- 
bes entlang dem Fiiilkopf gefullt werden, so daB die 
Rahmenschenkel mehrerer einander in Vorschubrich- 



730 Al 

2 

tung folgender Abstandhalter- Rahmen zumindest teil- 
weise befullt werden. 

Auf diese Weise ergibt sich, daB jeder zu fullende 
Rahmen wahrend seines Vorschubes langere Zeit im 
Bereich der entsprechend langen Fulloffnung verbleibt, 
aber gleichzeitig mehrere Rahmen durch diesen Ftillbe- 
reich wandern, so daB nach einer entsprechend kurzen 
Zeit jeweils wieder ein gefullter Rahmen entnommen — 
und mindestens ein zu fullender Rahmen nachgescho- 
ben — werden kann. Jeder Rahmen bleibt dabei genii- 
gend lange im Bereich der Fiilldffnung f jedoch werden 
gleichzeitig mehrere Rahmen gefiillt, so daB die Fiillzeit 
pro Rahmen entsprechend verkiirzt erscheint bezie- 
hungsweise pro Zeiteinheit mehr gefullte Rahmen abge- 
nommen werden konnen. Somit kann die Taktzeit einer 
entsprechenden Maschine zum Herstellen solcher Ab- 
standhalter- Rahmen entsprechend verkiirzt werden. 
Dabei laBt sich dieses Verfahren sowohl bei solchen 
Abstandhalter- Rahmen durchfuhren, bei denen ein ver- 
langerter Rahmenschenkel nach dem Fullen noch umge- 
bogen werden muB, als auch bei solchen Abstandhalter- 
Rahmen, bei denen zwei gleich lange Rahmenschenkel 
mit einem Eckverbinder verschlossen werden. In beiden 
Fallen bleibt der Vorteil erhalten, daB die ubrigen Bie- 
gungen ohne Trockenmittelfullung durchgefiihrt wer- 
den konnen und dann pro Zeiteinheit entsprechend vie- 
le Abstandhalter-Rahmen gefullt und anschlieBend end- 
gultig verschlossen werden kdnnen. Besonders giinstig 
sind — wie vorstehend schon erwahnt — solche Ab- 
standhalter-Rahmen, bei denen ein kiirzerer und ein 
verlangerter Rahmenschenkel gefullt und anschlieBend 
der verlangerte Rahmenschenkel zum VerschlieBen des 
Rahmens im Bereich eines gerade verlaufenden Schen- 
kels umgebogen wird. 

Die hintereinander unter der Fulloffnung hindurch 
bewegbaren Abstandhalter-Rahmen konnen in Beriihr- 
kontakt miteinander zusammengeschoben und in Vor- 
schubrichtung weiterbewegt werden. Dadurch kann auf 
einfache Weise erreicht werden, daB kein Trockenmittel 
wahrend des Fiillvorganges zwischen die einzelnen 
Rahmen f allt. 

Der den Bereich der Fiill&ffnungen verlassende Rah- 
men kann erfaBt und einer weiteren Arbeitsstation ins- 
besondere zum Biegen des letzten Rahmenschenkels 
und zum VerschlieBen des Rahmens zugefiihrt werden. 

Nach dem Entnehmen eines oder mehrerer gefullter 
Rahmen aus dem Fiillbereich kann wenigstens ein zu 
fiillender Rahmen nachgeschoben und insbesondere in 
Anlagekontakt mit dem bisher in Vorschubrichtung 
letzten Rahmen gebracht werden. Somit kann quasi 
kontinuierlich ein Rahmen nach dem anderen gefullt 
und entnommen werden, wobei es allenfalls beim Nach- 
schieben eines neuen zu fiillenden Rahmens eine mini- 
male Unterbrechung geben kann. Diese fallt jedoch urn- 
so weniger ins Gewicht, je mehr Rahmen gleichzeitig 
unter der Fulloffnung Platz haben. Um sicherzustellen, 
daB beim Entnehmen eines oder mehrerer Rahmen und 
beim entsprechenden Nachschieben neuer Rahmen 
kein Trockenmittel aus der Full6ffnung austreten kann, 
kann nach dem Entnehmen eines oder mehrerer gefull- 
ter Rahmen die Fulldffnung verschlossen und der Vor- 
schub stillgesetzt werden, wonach ein in Vorschubrich- 
tung verschiebbarer, im Vorschubfortschritt die Fulloff- 
nung hinter den zu fiillenden Rahmen abdeckender Ver- 
schluB zuriickgezogen, wenigstens ein leerer Rahmen 
nachgeschoben und danach die Fiilldffnung wieder ge- 
dffnet und der Vorschub fortgesetzt werden konnen. 
Solche Bewegungen kdnnen dabei so schnell durchge- 
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fOhrt werden, daB sie nur einen geringen Bruchteil der 
gesamten Fullzeit beanspruchen, so daB dennoch insge- 
samt fur jeden einzelnen Rahmen eine reichliche Full- 
zeit zur Verfiigung stent, aber pro Zeiteinheit mehr ge- 
fullte Rahmen als bei einer Einzelfullung entstehen. Da- 
bei kfcnnen die Vorschubgeschwindigkeit und die Lange 
der Fiill6ffnung in Vorschubrichtung so gewahlt wer- 
den, daB ein Rahmen bei seinem Vorschub vom Eintritt 
unter die Fulloffnung bis zum Ende der Fiillftffnung ge- 
fullt wird. Je langer also die Fulloffnung ist, umso schnel- 
ler kann auch der Vorschub sein. Umgekehrt ist bei 
einer kurzeren Fulloffnung auch ein entsprechend lang- 
samerer Vorschub zweckmaSig. 

In an sich bekannter Weise kann der von der noch 
offenen Stirnseite aus bis uber den Biegebereich gefUllte 
Rahmenschenkel vor dem Biegevorgang bis in den Bie- 
gebereich oder etwas weiter teilentleert werden, damit 
diese letzte Biegung ebenfalls nicht durch Trockenmit- 
tel beeinfluBt und gestort wird. Zum Teilentleeren von 
der offenen Stirnseite des Rahmenschenkels aus kann 
uber einen Teilquerschnitt des Hohlprofiles Luft oder 
Gas eingeblasen und uber den oder die benachbarten 
Teilquerschnitte kann Luft oder Gas und Trockenmittel 
abgesaugt werden. Dies ergibt eine gezielte Teilentlee- 
rung, bei der einerseits mit Sicherheit die gewunschte 
Lange des Rahmenschenkels von seiner Stirnseite aus 
teilentleert wird, aber nicht zuviel Trockenmittel mitge- 
rissen wird. Der Abstandhalter-Rahmen kann nach der 
Teilentleerung in eine Biegestation weiterbefordert und 
dort den noch zu biegende Rahmenschenkel umgebo- 
gen und der Rahmen geschlossen werden. Danach kann 
der geschlossene Rahmen in Vorschubrichtung zu ei- 
nem Zwischenlager oder dergleichen weiterbefordert 
werden. Das aus den Stirnseiten des noch offenen Ab- 
standhalter-Rahmens abgesaugte Trockenmittel kann 
dem zum Fullen der Abstandhalterrahmen dienenden 
Trockenmittelvorrat wieder zugefiihrt werden. 

Das vorbeschriebene Verfahren hat generell den Vor- 
teil, daB die Taktzeiten zum Fullen von Abstandhalter- 
Rahmen insgesamt erheblich vermindert werden gegen- 
ilber solchen Verfahren, bei denen jeder Rahmen ein- 
zeln einer Fullvorrichtung zuzufiihren und nach dem 
Fullen zu entnehmen ist, wonach erst wieder der nach- 
ste Rahmen gefullt werden kann. Daruberhinaus hat das 
Verfahren auch noch den Vorteil, dafl die erforderlichen 
Fiillzeiten auch dann erreicht werden, wenn ein relativ 
grobkorniges Granulat als Trockenmittel eingefulh 
wird, welches an sich einer langeren Fullzeit als ein fei- 
nes Granulat bedarf. Ein grobes Granulat hat jedoch 
den Vorteil, dafl es preiswerter ist und weniger Staub 
verursacht 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens mit einer Fullstation fur 
das Trockenmittel und insbesondere mit einer Biegesta- 
tion, wenn namiich Abstandhalter-Rahmen hergestellt 
werden sollen, bei denen alle Ecken gebogen sind und 
die Verbindungsstelle im Bereich eines Rahmenschen- 
kels angeordnet ist. 

Diese Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fullstation fur einen oder beide Rahmenschenkel 
eine Fulloffnung hat, deren Erstreckung in Richtung der 
Rahmenbreite die Rahmenbreite mehrfach ubertrifft, so 
dafl mehr als ein Abstandhalter-Rahmen gleichzeitig 
von der/den Fulldffnungen beaufschlagbar ist, und daB 
eine Vorschub vorrichtung zum Verschieben der zu ful- 
lenden Rahmen quer zu der von ihnen aufgespannten 
Ebene unter der/den Fulldffnungen hindurch sowie ein 
den Rahmen folgender VerschluB vorgesehen sind, wel- 



cher VerschluB den nicht mehr von Abstandhalter-Rah- 
men eingenommenen Teilbereich der Fulloffnung im 
Vorschubfortschritt der Rahmenschenkel abschlieBt. Es 
werden also mehrere Rahmen gleichzeitig befullt, wobei 
5 der in Vorschubrichtung vorderste Rahmen als erster 
gefullt ist, weil bei ihm die Fullung auch zuerst begon- 
nen hat, wonach der zweite Rahmen und danach der 
dritte und so weiter folgen. In entsprechend kurzen Ab- 
standen stehen also gefullte Rahmen zur Verfiigung, 

io wobei diese Zeitabstande je nach Lange der Fulloffnung 
entsprechend kflrzer als die gesamte Fullzeit fur einen 
Rahmen sind. Entsprechend kurze Taktzeiten entstehen, 
nach denen jeweils gefullte Abstandhalter-Rahmen fur 
die weitere Verarbeitung zur Verfiigung stehen. 

15 Um nach dem Ausschieben eines gefullten Rahmens 
immer wieder einen oder mehrere leere Rahmen nach- 
schieben zu konnen, ist ein HauptverschluB fur die Full- 
offnung vorgesehen, der insbesondere quer zur Vor- 
schubrichtung der Abstandhalter-Rahmen unter die 

20 Fulloffnung bewegbar ist und diese in SchlieBstellung 
uber ihre gesamte Lange und Breite verschlieflt. Wah- 
rend also der in Vorschubrichtung den Rahmen folgen- 
de VerschluB zuruckgezogen wird, um einen oder meh- 
rere leere Abstandhalter-Rahmen nachfuhren zu kon- 

25 nen, kann kurzzeitig die Fiilloffnung mit dem erwahnten 
HauptverschluB abgeschlossen werden, so daB in dieser 
Zeit kein Trockenmittel austritt. 

Der/die Verschlusse der Fulldffnungen und der Vor- 
schubantrieb konnen dabei so angesteuert sein, daB vor 

30 dem Zuruckziehen des Vorschubschiebers und der in 
Vorschubrichtung den Rahmen folgenden VerschluB- 
vorrichtung der HauptverschluB verschlieBbar und erst 
dann der Riickzug des Vorschubverschlusses freigege- 
ben ist. Dabei ist es zweckmaBig, wenn der den zu ful- 

35 lenden Rahmen bei dem Fullvorgang folgende, die Fiill- 
offnung hinter den Rahmen verschlieBende Vorschub- 
verschluB gleichzeitig als Vorschubschieber dient und 
insbesondere mittels eines Arbeitszylinders oder der- 
gleichen in Vorschubrichtung bewegbar und entgegen- 

40 gesetzt aus der FUhrung soweit zuriickziehbar ist, daB 
ein oder mehrere ungefilllte Rahmen in die FOhrung der 
Fullstation nachgeschoben werden konnen. Der zum 
TeilverschlieBen der Fulloffnung im Vorschubfortschritt 
dienende VorschubverschluB erhalt auf diese Weise ei- 

45 ne Doppelfunktion, wodurch die gesamte Konstruktion 
und Mechanik entsprechend vereinfacht wird. 

Damit auch seitlich an den Stirnseiten der zu fiillen- 
den Rahmenschenkel kein Trockenmittel austreten 
kann und die Rahmenschenkel der Fulloffnung mit ge- 

50 nugender Sicherheit und Prazision zugewandt werden, 
kann unter der/den Fulloffnungen eine die Enden der 
noch offenen Rahmenschenkel an den dem spateren 
Scheibenzwischenraum zugewandten und abgewandten 
Stegen des Hohlprofiles erfassende Fuhrung vorgese- 

55 hen sein, die an den Rahmenstegen anliegt und an diesen 
Fuhrungen kann eine die Rahmenschenkel erfassende 
Halterung zum Festlegen in der Lage vorgesehen sein, 
in welcher die offenen Stirnseiten unmittelbar unterhalb 
des Verschlusses der Fulloffnung angeordnet sind. So- 

60 mit ergibt sich trotz des Vorschubes und einer daraus 
resultierenden Relativbewegung zwischen den Rah- 
menschenkeln und der Fttlldffnung ein sicheres Einfiil- 
len von Trockenmittel, ohne daB dieses unkontrolliert 
auBerhalbder Rahmenschenkel gelangen konnte. 

65 Eine ganz besonders zweckmaBige Ausgestaltung 
von eigener schutzwiirdiger Bedeutung kann dabei dar- 
in bestehen, daB als Halterung eine in der die AuBensei- 
te des Abstandhalterrahmenprofiles beaufschlagenden 



DE 42 23 730 Al 



Fuhrung angeordnete IClinge vorgesehen ist, die im 
Querschnitt gesehen schrag von unten nach oben gegen 
den von ihr beaufschlagten Steg des Hohlprofiles weist 
und geringfugig uber die Fuhrung vorsteht und insbe- 
sondere an ihrem iiberstehenden Rand eine Schneide 
hat Durch eine solche, insbesondere scharfe Schneide 
wird das Hohlprofil praktisch selbsttatig wahrend seines 
Vorschubes gehalten, wobei sich gewissermaBen von 
selbst Formschlufl ergibt, obwohl der Rahmen und seine 
Hohlprofile von unten her leichtgangig in die Fuhrung 
eingeschoben werden kcmnen. Die Halteklinge ubt ge- 
wissermaBen eine widerhakenartige Haltung aus, wenn 
nach dem Einfuhren des Abstandhalter-Rahmens die 
Gewichtskraft auf ihm lastet Wahrend des weiteren 
Vorschubes kann dabei der Rahmen an der Klinge und 
deren Schneide entlang gleiten, die dabei eine leichte 
Verformung an dem entsprechenden Steg des Abstand- 
halter-Rahmens bewirken mag, die jedoch spater bei 
einer fertigen Isolierglasscheibe an der AuBenseite des 
Rahmens angeordnet und somit innerhalb des Scheiben- 
rahmens unsichtbar ist Obwohl also unter Umstanden 
recht grofie und schwere Abstandhalter-Rahmen vorge- 
schoben werden mussen, konnen sie auf sehr einfache 
Weise in Schiebefuhrungen auch formschlttssig gehalten 
werden. Aufwendige Zangen oder Klemmvorrichtun- 
gen, die gleichzeitig einen Vorschub mitmachen oder 
bewirken mUBten, werden vermieden. Es geniigt, daB 
die Rahmenschenkel eingehangt werden, wobei sie an 
ihrer AuBenseite von der Schneide der IClinge innerhalb 
der Fuhrung erfaBt und getragen werden konnen, wah- 
rend sie von einem auch als VerschluB verwendbaren 
Schieber vorgeschoben werden. Somit kann die ge- 
samte Fuhrung und der Vorschub auf engstem Raum 
untergebracht werden, so daB auch genOgend Platz un- 
ter der Fiilldffnung verbleibt, urn dort mehrere Rahmen 
gleichzeitig hintereinander im Vorschubfortschritt 
praktisch kontinuierlich bcfiillen zu konnen. 

Die Fullstation kann dabei zwei die Rahmenbreite in 
ihrer Abmessung iibertreffende Fulloffnungen haben, 
deren Mundungen dem Abstand und der Orientierung 
der Stirnseiten der zu verbindenden Rahmenschenkel 
vor der Bildung der letzten Rahmenecke entspricht und 
die Fuhrungen und die darin enthahenen Halter konnen 
die Rahmenschenkel des noch offenen Rahmens von 
ihren offenen Stirnseiten aus schrag zu einer vertikalen 
Ebene abfallend halten, so daB das Trockenmittel in 
beide Rahmenschenkel durch Schwerkraft eintritt. 
Praktisch hangen also die zu fiillenden Rahmen an den 
beiden noch nicht verbundenen Rahmenschenkel, die 
ihrerseits jeweils schrag voneinander beziehungsweise 
dem spateren Eckbereich weg verlaufen. 

Fur kurze Taktzeiten ist es vorteilhaft, wenn die Full- 
offnungen in Vorschubrichtung so breit sind, daB wenig- 
stens zwei oder drei Rahmen, insbesondere vier, fiinf 
oder mehr Rahmen, gleichzeitig unter ihnen Platz ha- 
ben. Die Taktzeiten konnen umso kurzer sein, je mehr 
Rahmen gleichzeitig unter der Fulloffnung unterge- 
bracht werden konnen, jedoch ist auf der anderen Seite 
eine zu lange Full&ffnung entsprechend schwieriger zu 
verschlieBen und der Vorschub von zu vielen Rahmen- 
schenkeln gleichzeitig kann ebenfalls Probleme erge- 
ben, so daB je nach RahmengroBe und Anforderungen 
eine entsprechende Lange oder Breite der Fulldffnung 
in zweckmaBiger Weise zu wahlen ist, um die gewUnsch- 
ten Taktzeiten mit Sicherheit zu erreichen. 

Weitere Ausgestaltungen der Vorrichtung sind Ge- 
genstand weiterer Anspriiche. 

Insgesamt ergibt sich durch das erfindungsgemaBe 



Verfahren und die zu seiner Durchfiihrung dienende 
Vorrichtung die Mdglichkeit, durch ein gleichzeitiges, 
aber geringfugig zeitversetztes Fullen mehrerer Rah- 
men jedem einzelnen Rahmen eine erforderliche. aus- 

5 reichend groBe Fullzeit zuzuordnen und dennoch die 
Taktzeit, innerhalb welcher jeweils ein gefiillter Rah- 
men die FUllstation zur Weiterverarbeitung verlaflt, er- 
heblich zu verkurzen, indem die Rahmen quasi kontinu- 
ierlich im Durchlauf in Vorschubrichtung gefullt wer- 

io den, wobei gleichzeitig mehrere Rahmen unter die Full- 
dffnung passen. 

Nachstehend ist ein AusfUhrungsbeispiel der Erfin- 
dung anhand der Zeichnung naher beschrieben. Es zeigt 
in schematisierter Darstellung: 

is Fig. 1 eine Ansicht einer erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung mit einem Stander und einer daran angeordneten 
Aufhangung fur zu fullende Abstandhalter-Rahmen in 
Vorschubrichtung gesehen, 
Fig. 2 in vergroBertem MaBstab und in schematisier- 

20 ter Darstellung eine Seitenansicht der Vorrichtung im 
Bereich der Zufuhrung, Fullung und Weiterbearbeitung 
der Abstand- Rahmen, wobei oberhalb der noch offenen 
Rahmen ein Trockenmittel-Vorratsbehalter angedeutet 
ist, 

25 Fig. 3 in weiter vergrflBertem MaBstab einen Schnitt 
durch die Fuhrungen und Aufhangungen fur die Rah- 
men im Bereich der FUUOffnungen, wiederum in Vor- 
schubrichtung gesehen, 
Fig. 4 eine Draufsicht auf eine Fuhrung fur zu fullen- 

30 de Rahmen mit Ansicht der offenen Stirnseite eines 
Rahmenschenkels und einem VerschluBschieber fur die 
mehrere nebeneinander angeordnete Rahmen gleich- 
zeitig beaufschlagende Fulloffnung, 
Fig. 5 eine Ansicht der Fuhrung gemaB Fig. 4 im Be- 

35 reich einer Fulloffnung fur Trockenmittel sowie 

Fig. 6 eine Seitenansicht der Biegestation, in welcher 
der Uber den letzten Biegebereich hinausragende Teil 
des einen Rahmenschenkels umgebogen und mit dem 
entsprechend kurzeren anderen Rahmenschenkel des 

40 zuvor offenen Abstandhalter-Rahmens verbunden wird. 
Eine im ganzen mit 1 bezeichnete Vorrichtung dient 
in erster Linie zum Fullen eines nach seiner Fertigstel- 
lung ein Trockenmittel 2 enthaltenden Abstandhalter- 
Rahmens 3 fur Isolierglasscheiben. Aus den Fig. 1 bis 3 

45 ergibt sich, daB dabei ein zunachst trockenmittelfreies 
Hohlprofil 4 zur Bildung der Rahmenecken 5 mehrfach 
gebogen und im Bereich einer letzten Ecke 6 (vgi. auch 
Fig. 6) offen gelassen wird, so daB an den offenen Stel- 
len der zum endgultigen SchlieBen vorgesehenen Rah- 

50 menschenkel 7 und 8 das Trockenmittel 2 eingeftillt und 
anschlieBend der Rahmen 3 (vgl. wiederum Fig. 6) end- 
gultig geschlossen werden kann. 

Die Aufhangung 9 fur die eigentlichen Arbeitsstatio- 
nen ist dabei bei der Vorrichtung 1 gemaB Fig. 1 ent- 

55 sprechend dem Doppelpfeil Pf 1 in der Hdhe verstellbar, 
um zum Beispiel Rahmen 3 unterschiedlicher Abmes- 
sungen berucksichtigen zu kdnnen. 

Vor allem in Fig. 2 erkennt man, daB die Vorrichtung 
1 eine im ganzen mit 10 bezeichnete Fullstation und 

60 auBerdem eine Biegestation 1 1 auf weist, so daB die ge- 
fullten Rahmen 3 praktisch unmittelbar nach ihrer Ful- 
lung auch mit der letzten Biegung 6 versehen und ver- 
schlossen werden kOnnen. 

Einzelheiten der Fullstation 10 sind in den Fig. 3 bis 5 

65 deutlicher dargestellt und man erkennt daB die Fullsta- 
tion fur einen beziehungsweise gemafl Fig. 3 fUr beide 
Rahmenschenkel 7 und 8 je eine FuI16ffnung 12 und 13 
hat, die an die unterschiedlichen Anordnungen und La- 
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gen der stimseitigen Mundungen der Rahmenschenkel 

7 und 8 angepaBt sind und vor allem gemaB Fig. 2 und 4 
mit ihrer Erstreckung in Richtung der Rahmenbreiten 
die Breite eines Rahmens 3 mehrfach Obertrifft. Im Aus- 
fuhrungsbeispiel erkennt man, daB die Erstreckung der 5 
Fulldffnungen 12 und 13 in Vorschub richtung gemaB 
dem Pf eil Pf 2 (Fig. 4) die Breite eines Rahmens 3 urn das 
FUnffache ubertrifft das heiBt, es passen gleichzeitig 
unter die Fulldffnungen 12 und 13 funf Rahmen 3. Je 
nach Breite der Profile 4 der Rahmen 3 kann die Zahl 10 
der gleichzeitig von der FUlldffnung 12 und 13 erfaBten 
Rahmen aber auch abweichen und zum Beispiel nur 
drei, vier oder auch sechs betragen. 

Zu der Vorrichtung 1 und vor allem der Fullstation 10 
gehdrt eine anhand der Fig. 4 und 5 noch naher zu erlau- 15 
ternde Vorschubvorrichtung, womit die zu fiillenden 
Rahmen 3 quer zu der von ihnen aufgespannten Ebene 
unter den Fulldffnungen 12 und 13 hindurch verschoben 
werden kdnnen, wahrend von oben her das Trockenmit- 
tel 2 aus den Fulldffnungen 12 und 13 in die Mundungen 20 
der Rahmenschenkel 7 und 8 einflieBt Es werden somit 
gleichzeitig mehrere Rahmen 3 an ihren Rahmenschen- 
keln 7 und 8 mit Trockenmittel 2 befullt, wobei der in 
Vorschubrichtung vorderste Rahmen am meisten und 
der am weitesten zuruckbefindliche Rahmen noch am 25 
wenigsten Trockenmittel enthalt, aber wahrend seines 
weiteren Vorschubes mehr und mehr befullt wird, so 
daB er bei Erreichen des in Vorschubrichtung riickwar- 
tigen Endes 14 der Fulldffnungen 12 und 13 gefullt ist. 

In den Fig. 4 und 5 ist ein den Rahmen 3 folgender 30 
VerschluB 15 dargestellt, wobei fur jede Fiilldffnung 12 
und 13 ein derartiger VerschluB 15 vorgesehen ist Die- 
ser schlieBt den nicht mehr von Abstandhalter-Rahmen 
3 eingenornmenenTeilbereich der Fulldffnungen 12 und 
13 in Vorschubfortschritt der Rahmenschenkel hinter 35 
diesen ab. Dadurch wird sichergestellt, daB das aus den 
Fulldffnungen 12 und 13 in die Rahmenschenkel 7 und 8 
einflieflende Trockenmittel 2 nicht hinter den unter den 
Fulldffnungen 12 und 13 vorgeschobenen Rahmen 3 
austreten kann. 40 

Ferner ist fur jede Fulloffnung ein HauptverschluB 16 
vorgesehen, der quer zur Vorschubrichtung der Ab- 
standhalter-Rahmen 3 unter die Fulldffnungen 12 und 
13 bewegbar ist und diese in SchlieBstellung uber ihre 
gesamte Lange und Breite verschlieBt Die beiden 45 
Hauptverschlusse 16 erkennt man vor allem in Fig. 3, 
aber auch in den Fig. 4 und 5. Sie sind dabei jeweils als 
quer zur Vorschubrichtung bewegbare VerschluBschie- 
ber ausgebildet. Dabei erkennt man in Fig. 3 und 4 deut- 
lich die zum Verschieben der Verschlusse 16 dienenden 50 
Arbeitszylinder 17. 

Damit auch seitlich von den Rahmenschenkeln 7 und 

8 kein Trockenmittel austreten kann und die stimseiti- 
gen Offnungen der Rahmenschenkel 7 und 8 prazise zu 
den Fulldffnungen 12 und 13 positioniert werden kdn- 55 
nen, obwohl sie in Richtung des Pfeiles Pf2 der Fig. 4 
unter diesen Fulldffnungen 12 und 13 hindurch bewegt 
werden, sind unter den Fulloffnungen 12 und 13 jeweils 
die Enden der noch offenen Rahmenschenkel 7 und 8 an 
den dem spateren Scheibenzwischenraum zugewandten 50 
Stegen 4a und den abgewandten Stegen 4b des Hohl- 
profiles 4 erfassende Fuhrungen 18 vorgesehen, die an 
den erwahnten Stegen der Rahmenschenkel 7 und 8 
anliegen. Dabei sind in den Fig. 3 bis 5 die Rahmen- 
schenkel 7 und 8 erfassende Halterungen 19 zum Festle- 65 
gen in der Lage vorgesehen, in welcher die offenen 
Stirnseiten unmittelbar unterhalb des Hauptverschlus- 
ses 16 der jeweiligen Fulloffnung 12 und 13 angeordnet 



sind. Man erkennt deutlich, daB die Fuhrungen 18 zu den 
Fulldffnungen 12 und 13 fuhrende Kanale bilden, die 
jeweils im Bereich des Hauptverschlusses 16 in die Hal- 
tefiihrungen 18 fur die Enden der Rahmenschenkel 7 
und 8 ubergehen, wobei der HauptverschluB 16 jeweils 
quer zu diesen ICanalen oder Offnungen mit Hilfe der 
Arbeitszylinder 17 verschoben werden kann. 

Als Halterung 19 ist dabei in einfacher und zweckma- 
Biger Weise jeweils eine in der die sphere AuBenseite 
des Abstandhalterrahmen-Profiles 4 beaufschlagenden 
Fuhrung angeordnete KJinge vorgesehen ist die im 
Querschnitt gesehen schrag von unten nach oben gegen 
den von ihr beaufschlagten auBeren Steg 4b des Hohl- 
profiles 4 weist und geringfugig iiber die Innenseite der 
jeweiligen Fuhrung vorsteht so daB sie mit ihrem in die 
Fuhrung etwas hineinragenden Rand, der zweckmaBi- 
gerweise eine scharfe Schneide hat, das Hohlprofil 4 an 
dem Steg 4b formschliissig erfaBt und sich dabei ihre 
Ausnehmung an dem Steg sogar selbst wahrend des 
Vorschubes schneiden kann. Es genugt also, die Enden 
der Rahmenschenkel 7 und 8 jeweils von unten her iiber 
die Einlauftrichter 20 der Fuhrungen 18 einzuschieben, 
urn eine widerhakenartige Verbindung mit den Halte- 
rungen 19 herzustellen, die dann wahrend des gesamten 
Vorschubes erhalten bleibt Aber auch bei einem Ein- 
fuhren der Rahmenschenkel 7 und 8 in die Fuhrungen 18 
von deren Seiten her, also in Vorschubrichtung, fuhrt zu 
der gewiinschten Halterung mit Hilfe der Klingen und 
deren Schneiden. Da diese als Haltefedern ausgebildet 
sind, ist eine selbsttatige Anpassung an die eingefiihrten 
Rahmenschenkel 7 und 8 mdglich. 

Es wurde schon erwahnt, daB die Fiillstation 10 zwei 
die Rahmenbreite in ihrer Abmessung mehrfach uber- 
treffende Fiilldffnungen 12 und 13 hat deren Mundun- 
gen dem Abstand und der Orientierung der Stirnseiten 
der zu verbindenden Rahmenschenkel 7 und 8 vor der 
Bildung der letzten Rahmenecke 6 entspricht Aus Fig. 1 
und 3 wird dabei deutlich, daB die Fuhrungen 18 und die 
darin enthaltenen Halter 19 die Rahmenschenkel 7 und 
8 des noch offenen Rahmens 3 von ihren offenen Stirn- 
seiten aus schrag zu einer vertikalen Ebene abfallend 
halten, so daB das Trockenmittel in beide Rahmenschen- 
kel 7 und 8 durch Schwerkraft eintreten kann, selbst 
wenn es sich um einen Rahmen 3 mit vier etwa recht- 
winkligen Ecken 5 handelt. 

Fur den weitgehend kontinuierlichen Fullvorgang an 
mehreren Rahmen 3 gleichzeitig und dabei auch die 
Entnahme eines gefiillten Rahmens einerseits und das 
Nachftihren eines noch leeren Rahmens in die Fuhrun- 
gen 18 andererseits — ohne daB dabei Trockenmittel 2 
an den Fulldffnungen 12 und 13 ins Freie fallen kann — 
sind die Verschlusse 15 und 16 der Fulldffnungen und 
der Vorschubantrieb der Vorschubvorrichtung zum 
Verschieben der zu fUllenden Rahmen 3 so angesteuert, 
daB vor dem Zuruckziehen eines Vorschubschiebers 
und des in Vorschubrichtung den Rahmen 3 unmittelbar 
folgenden Verschlusses 15 der HauptverschluB 16 ver- 
schlieBbar und erst dann der RUckzug des Vorschubver- 
schlusses freigebbar ist Soli also der in Vorschubrich- 
tung am weitesten zum Ende 14 der Fulldffnungen 12 
und 13 verschobene Rahmen 3 die Fullstation 10 verlas- 
sen und weiterbearbeitet werden und an seiner Stelle 
am entgegengesetzten Ende ein weiterer, zunachst vdl- 
lig leerer Abstandhalter-Rahmen 3 unter die Fulldffnun- 
gen 12 und 13 eingefuhrt werden, wird zunachst mit 
Hilfe der Arbeitszylinder 17 der jeweilige Hauptver- 
schluflschieber 16 in VerschluBstellung verschoben. 

Danach kann der VerschluB 15 zuruckgezogen wer- 
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den, um Platz fiir einen weiteren neuen Rahmen 3 zu 
machen, der dann, wenn er an den schon teilweise gefull- 
ten Rahmen anliegt, wieder von dem VerschluB 15 be- 
aufschlagt werden kann. Es ist dann wieder die Situation 
gemaB Fig. 4 hergestellt, ohne daB zwischendurch Trok- 5 
kenmittel austreten konnte. Wenn der VerschluB 15 
wieder an dem letzten unter den Fulldffnungen 12 und 
13 befindlichen Rahmen anliegt. kann der Hauptver- 
schluB 16 wieder mit Hilfe der Arbeitszylinder 17 zu- 
riickgezogen und der Fullvorgang fortgesetzt werden, 10 
wobei diese geschilderten Vorgange sehr schnell ablau- 
f en konnen, also nur eine sehr kurze Unterbrechung des 
im wesentlichen kontinuierlichen gleichzeitigen Fullvor- 
ganges an mehreren Abstandhalter- Rahmen 3 bedeutet 

Im Ausfuhrungsbeispiel ist dabei in vorteilhafter Wei- 1 5 
se vorgesehen, daB der den zu fullenden Rahmen 3 bei 
dem Fullvorgang folgende, die Fulloffnung 12 und 13 
hinter den Rahmen 3 verschlieBende Vorschub-Ver- 
schluB 15 gleichzeitig als Vorschubschieber dient und 
mittels eines Arbeitszylinders 21 gemaB dem Doppel- 20 
pfeil Pf3 in Fig. 4 in Vorschubrichtung bewegbar und 
entgegengesetzt aus den Ftihrungen 18 soweit zuriick- 
ziehbar ist, daB ein oder mehrere ungefullte Rahmen 3 
in die Fuhrungen 18 der Fullstation 10 nachgeschoben 
werden konnen. Letzteres kann beispielsweise mit Hilfe 25 
eines Greifers 30 geschehen, der in Fig. 2 im Bereich 
eines Speichers 31 fur ungefullte Rahmen 3 angedeutet 
ist. Dabei erkennt man, daB dieser Greifer 30 auf einer in 
Vorschubrichtung orientierten Traverse 32 hin- und 
herverstellbar sein kann und ferner ist angedeutet, daB 30 
die zu bearbeitenden Rahmen 3 unterschiedliche Ab- 
messungen haben kdnnen. Sind namlich die Rahmen- 
schenkel 7 und 8 bis zur Mundung gefiillt, kann kein 
weiteres Trockenmittel in sie eintreten, selbst wenn sie 
das Ende 14 der Fulloffnungen 12 und 13 noch nicht 35 
vollstandig erreicht haben sollten. 

Anhand der Fig. 4 ist verdeutlicht, daB die Breite der 
Fulldffnungen 12 und 13 quer zur Vorschubrichtung 
zum Fiillen von solchen Profilen, die einen Querschnitts- 
bereich mit nach auBen zu den Stegen 4b hin abnehmen- 40 
der Breite haben, geringer als die gesamte Profilabmes- 
sung in dieser Richtung ist und der Bereich abnehmen- 
der Breite der Profile 4 in den Fulloffnungen 12 und 13 
abgedeckt oder ausgeblendet ist, damit kein Trocken- 
mittel an den nicht mehr aneinander liegenden Stegbe- 45 
reichen der Profile austreten kann. Im Ausfuhrungsbei- 
spiel ist dies durch eine entsprechende Positionierung 
der Endlage des Hauptverschlusses 16 erreicht. 

In nicht mehr dargestellter Weise kann die Vorrich- 
tung 1 beziehungsweise die Fullstation 10 einen Auslo- 50 
seschalter zum Betatigen des Hauptverschlusses 16 ha- 
ben, durch dessen Betatigung erst der Rttckzug des Vor- 
schubschiebers und -verschlusses 15 freigebbar ist 
Durch eine solche gegenseitige Sperrung kann sicherge- 
stellt werden, daB die Fulldffnungen 12 und 13 in jedem 55 
Falle verschlossen sind, wenn der VorschubverschluB 15 
zuriickgezogen wird. 

Ferner kann der Vorschubschieber 15 nach dem Vor- 
schieben eines oder mehrerer zu fullender Abstandhal- 
ter- Rahmen beim Vorschub einen Schalter zum Zuruck- eo 
ziehen des Hauptverschlusses 16 in Offnungsrichtung 
betatigen, wobei dies beispielsweise durch eine Licht- 
schranke oder dergleichen geschehen kann, durch die 
sichergestellt wird, daB der Hauptverschlufl 16 erst in 
Offenstellung zuriickgezogen wird, wenn der Vorschub- 55 
verschluB 15 zusammen mit den von ihm vorgeschobe- 
nen Rahmen 3 einen durchgehenden AbschluB unter 
den Fulloffnungen 12 und 13 bildet 



Wie schon erwahnt, wird dabei der HauptverschluB 
16 nur soweit zuriickgezogen, wie die Rahmen aufgrund 
ihrer Profilgestaltung luckenlos aneinanderliegen, also 
gemaB Fig. 4 nicht um die gesamte Querschnittsabmes- 
sung dieser Rahmen quer zum Vorschub gemaB dem 
Pfeil Pf2. 

In Vorschubrichtung unmittelbar hinter der Fullsta- 
tion 10 und der Fulloffnung 12 und 13 sind im Ausfuh- 
rungsbeispiel eine Arbeitsstation 22 zum teilweisen Ent- 
leeren der gefiillten Rahmenschenkel 7 und 8 und in 
Vorschubrichtung dahinter die Biegestation 1 1 mit einer 
in Fig. 6 dargestellten Biegevorrichtung 23 zum Biegen 
des letzten Rahmenschenkels 7 und zum Einfugen eines 
Geradverbinders 24 in den nicht zu biegenden, noch 
offenen Rahmenschenkel 8 angeordnet. Dabei ist in der 
Biegestation 11 auch ein Gerat 25 zum Zusammenfiih- 
ren und Verstammen der zu verbindenden Rahmenen- 
den angeordnet. Dieses sieht im wesentlichen eine 
Klemmvorrichtung 26 mit einem Klemmzylinder 27 und 
einen Zusammenfugezylinder 28 vor, der die zunachst 
zwischen den Stirnseiten der Rahmenschenkel 7 und 8 
vorhandene Lucke 29 schlieBt, wobei das aus dem Rah- 
menschenkel 7 vorstehende Stuck des Geradverbinders 
24 in das von Trockenmittel 2 befreite Ende des Rah- 
menschenkels 8 hineingelangt. Danach konnen die Rah- 
menschenkel 7 und 8 im Bereich des Geradverbinders 
24 noch in nicht naher dargestellter Weise verpreflt 
werden. 

Es wurde schon der Greifer 30 zum Bewegen von 
Abstandhalter-Rahmen 3 aus einem Vorratsspeicher 31 
in die Fullstation 10 erwahnt. GemaB Fig. 2 konnen wei- 
tere derartige Greifer 30 auf der insbesondere durchge- 
henden Traverse 32 gemaB dem Doppelpfeil Pf4 ver- 
schiebbar sein oder gegebenenfalls geniigt auch ein ein- 
ziger derartiger Greifer 30, um auch gefiillte Abstand- 
halter-Rahmen 3 aus der FOllstation 10 zunachst in die 
Arbeitsstation 22 und dann in die Biegestation 11 und 
danach schlieBlich in Vorschubrichtung hinter der Bie- 
gestation 11 in einen Zwischenspeicher 33 oder Stapel- 
puffer ftir fertige Rahmen 3 zu bewegen. Die fertigen 
Rahmen 3 konnen also mittels des Vorschubgreifers 30 
oder eines weiteren Vorschubgreifers 34 von der Biege- 
station 11 zu dem Speicher 33 transportiert werden. 

Wahrend der Vorratsbehaiter 35 ftir das Trockenmit- 
tel 2 in Fig. 2 und 3 oberhalb der Fulldffnungen 12 und 
13 angeordnet und angedeutet ist, kann er gemaB Fig. 1 
auch iiber Saugleitungen oder dergleichen mit den Full- 
offnungen verbunden sein, so daB entsprechende Trok- 
kenmittelfasser als Vorratsbehaiter 35 unmittelbar auf 
dem Grundgestell 36 der Vorrichtung 1 untergebracht 
werden konnen. 

Mit Hilfe der vorbeschriebenen Vorrichtung 1 und 
vor allem der Fullstation 10 konnen Abstandhalter-Rah- 
men 3, die an einer letzten Ecke noch offen sind, im 
ubrigen aber schon gebogen sind, dadurch gefiillt wer- 
den, dafl nacheinander mehrere Abstandhalter-Rahmen 
3 quer zu der von den Rahmen 3 jeweils aufgespannten 
Ebene wahrend des Fullvorganges an einem Fullkopf 
vorbeibewegt werden und die Rahmenschenkel 7 und 8 
wahrend ihres Vorschubes entlang dem Fullkopf gefiillt 
werden, so daB die Rahmenschenkel mehrerer einander 
in Vorschubrichtung folgende r Abstandhalter-Rahmen 
zumindest teilweise gleichzeitig befiillt werden, wobei 
die Fiilloffnung eine entsprechend grofle, die Breite der 
Rahmen in Vorschubrichtung ubertreffende Lange hat. 
Denkbar ware dabei auch, daB diese FiillSffnung in Vor- 
schubrichtung durch Zwischenstege unterbrochen ist, 
jedoch ist eine durchgehende Fiilloffnung fiir eine m6g- 
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lichst kurze Fiillzeit und somit eine entsprechend kurze 
Taktzeit an der gesamten Vorrichtung 1 besonders gun- 
stig, weil die hintereinander unter der Fulldffnung 12 
und 13 hindurch bewegten Abstandhalter-Rahmen dann 
in BerOhrkontakt miteinander zusammengeschoben 
und gleichzeitig in Vorschubrichtung weiterbewegt 
werden kdnnen. Nach dem Entnehmen gefullter Rah- 
men 3 aus dem Fiillbereich der Fullstation 10 kdnnen ein 
oder mehrere zu fullende Rahmen nachgeschoben und 
in Anlagekontakt mit dem bisher in Vorschubrichtung 
letzten Rahmen gebracht werden. 

Dabei wird nach dem Entnehmen eines oder mehre- 
rer gefullter Rahmen 3 die FullSffnung 12 und 13 mit 
dem HauptverschluB 16 verschlossen und der Vorschub 
stillgesetzt, wonach der in Vorschubrichtung vorschieb- 
bare, im Vorschubfortschritt die FQlloffnungen 12 und 
13 hinter den zu fullenden Rahmen 3 abdeckende Ver- 
schluB zuruckgezogen, wenigstens ein leerer Rahmen 3 
nachgeschoben und danach die Fulloffnung 12, 13 durch 
Zuruckziehen des Hauptverschlusses 16 wieder geoff- 
net und der Vorschub fortgesetzt werden. 

Vorschubgeschwindigkeit und Lange der Fiilloff nun- 
gen 12 und 13 in Vorschubrichtung werden dabei so 
gewahlt, daB ein Rahmen 3 bei seinem Vorschub vom 
Eintritt unter die Fulloffnung 12 und 13 bis zum Ende 14 
der Fulloffnung gefullt wird. Nach seiner Entnahme 
wird er dann von den noch offenen Stirnseiten aus bis 
fiber einen Biegebereich 6 teilentleert, damit auch die 
letzte Biegung von Trockenmittel unbeeinfluBt und un- 
gestort in der Biegestation 1 1 angebracht werden kann. 

Zum Teilentleeren kann dabei gemaB Fig. 2 und 5 von 
der offenen Stirnseite des Rahmenschenkels aus aber 
einen Teilquerschnitt des Hohlprofiles, aus welchem die 
Rahmenschenkel 7 und 8 gebildet sind, Luft oder Gas 
eingeblasen und iiber den oder die benachbarten Teil- 
querschnitte zusammen mit dem zu entfernenden Trok- 
kenmittel bis auf eine definierte Lange im Inneren der 
Rahmenschenkel 7 und 8 abgesaugt werden. Nach die- 
ser Teilentleerung kann der Rahmen 3 in die Biegesta- 
tion 11 weiterbefordert und dort der noch zu biegende 
Rahmenschenkel mit der letzten Ecke 6 versehen wer- 
den, indem er mit der Biegevorrichtung 23, zum Beispiel 
einer Biegebacke, umgebogen wird. Danach kann der 
Rahmen in der schon anhand der Fig. 6 erlauterten Wei- 
se nach Einfugen eines Geradverbinders 24 geschlossen 
werden. AnschlieBend kann der geschlossene Rahmen 3 
in Vorschubrichtung zu dem Zwischenlager 33 weiter- 
befdrdert werden. 

Es sei noch erwahnt, daB das aus den Stirnseiten des 
noch offenen Abstandhalterrahmens 3 abgesaugte 
Trockenmittel 2 dem zum Fallen der Abstandhalter- 
Rahmen 3 dienenden Trockenmittelvorrat wieder zuge- 
fuhrt werden kann. Dadurch wird das gesamte Verfah- 
ren noch wirtschaftlicher. 

Zum Fiillen eines ein Trockenmittel 2 enthaltenden 
Abstandhalter-Rahmens 3 fur Isolierglasscheiben wird 
ein zunachst trockenmittelfreies Hohlprofil 4 zur Bil- 
dung der Rahmenecken 5 mehrfach gebogen und im 
Bereich einer letzten Ecke 6 offengelassen. Danach wird 
an der offenen Stelle der zum endgultigen SchlieBen 
vorgesehenen Rahmenschenkel 7 und 8 in diese ein 
Trockenmittel 2 eingefullt und anschlieBend der Rah- 
men 3 endgultig geschlossen. Zur Erreichung hdherer 
Taktzeiten werden dabei nacheinander mehrere Ab- 
standhalter-Rahmen 3 zur Bildung der Rahmenecken 5 
mehrfach gebogen und im Bereich der letzten Ecke 6 
offengelassen und mit den offenen Stirnseiten quer zu 
der von den Rahmen 3 jeweils aufgespannten Ebene 



wahrend des Fullvorganges gleichzeitig unter Full6ff- 
nungen 12 und 13 einer Fullstation 10 vorbeibewegt, so 
daB die Rahmenschenkel 7 und 8 wahrend ihres Vor- 
schubes entlang den FQlloffnungen 12 und 13 gefullt 

5 werden, also die Rahmenschenkel 7 und 8 mehrerer ein- 
ander in Vorschubrichtung folgender Abstandhalter- 
Rahmen 3 zumindest teilweise gleichzeitig befallt wer- 
den. In entsprechend kurzeren Zeitabschnitten steht je- 
weils ein gefullter Rahmen 3 fur die Weiterverarbeitung 

10 zur Verf Ogung. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fallen und/oder Herstellen eines 
15 ein Trockenmittel (2) enthaltenden Abstandhalter- 
Rahmens (3) fur Isolierglasscheiben, wobei ein zu- 
nachst trockenmittelfreies Hohlprofil (4) zur Bil- 
dung der Rahmenecken (5) mehrfach gebogen und 
im Bereich einer letzten Ecke (6) offengelassen 

20 wird, wonach an der offenen Stelle der zum endgul- 
tigen SchlieBen vorgesehenen Rahmenschenkel (7, 
8) Trockenmittel (2) eingefullt und anschlieBend der 
Rahmen 3) endgaitig geschlossen wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nacheinander mehrere Ab- 

25 standhalter-Rahmen (3) zur Bildung der Rahmen- 
ecken (5) mehrfach gebogen und im Bereich der 
letzten Ecke (6) offengelassen und mit den offenen 
Stirnseiten quer zu der von den Rahmen (3) jeweils 
aufgespannten Ebene wahrend des Fullvorganges 

30 an einem Fullkopf vorbeibewegt werden und daB 
die Rahmenschenkel (7, 8) wahrend ihres Vorschu- 
bes entlang dem FQllkopf gefailt werden, so daB die 
Rahmenschenkel (7, 8) mehrerer einander in Vor- 
schubrichtung folgender Abstandhalter-Rahmen 

35 (3) zumindest teilweise gleichzeitig befullt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die hintereinander unter der Fulloff- 
nung (12, 13) hindurchbewegbaren Abstandhalter- 
Rahmen in Beruhrkontakt miteinander zusammen- 

40 geschoben und in Vorschubrichtung weiterbewegt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der den Bereich der Falldffnun- 
gen (12, 13) verlassende Rahmen (3) erfaBt und ei- 

45 ner weiteren Arbeitsstation insbesondere zum Bie- 
gen des letzten Rahmenschenkels und VerschlieBen 
des Rahmens zugefuhrt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Entnehmen 

50 eines oder mehrerer gefullter Rahmen (3) aus dem 
Fallbereich (10) wenigstens ein zu fullender Rah- 
men (3) nachgeschoben und insbesondere in Anla- 
gekontakt mit den bisher in Vorschiebrichtung letz- 
ten Rahmen gebracht wird. 

55 5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Entnehmen 
eines oder mehrerer gefullter Rahmen (3) die Fall- 
off nung (12, 13) verschlossen und der Vorschub 
stillgesetzt werden, daB ein in Vorschubrichtung 

60 vorschiebbarer, im Vorschubfortschritt die Fiilldff- 
nung (12, 13) hinter den zu fullenden Rahmen (3) 
abdeckender Verschlufl (15) zurackgezogen, we- 
nigstens ein leerer Rahmen (3) nachgeschoben und 
danach die Fulloffnung wieder geoffnet und der 

65 Vorschub fortgesetzt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Vorschubge- 
schwindigkeit und die Lange der Faildffnung (12, 
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13) in Vorschubrichtung so gewahlt werden, daB 
ein Rahmen (3) bei seinem Vorschub vom Eintritt 
unter die Full6ffnung (12, 13) bis zum Ende (14) der 
FOllof fnung gefiillt wird 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Teilentleeren 
von der offenen Stirnseite des Rahmenschenkels 
aus Uber einen Teilquerschnitt des Hohlprofiles 
Luft oder Gas eingeblasen und uber den oder die 
benachbarten Teilquerschnitte Luft oder Gas und 10 
Trockenmittel abgesaugt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstandhalter- 
rahmen nach der Teilentleerung in eine Biegesta- 
tion weiterbefdrdert und dort der noch zu biegende 15 
Rahmenschenkel umgebogen und der Rahmen ge- 
schlossen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der geschlossene 
Rahmen in Vorschubrichtung zu einem Zwischen- 20 
lager oder dergleichen weiterbefordert wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB das aus den Stirnsei- 
ten des noch offenen Abstandhalter-Rahmens (3) 
abgesaugte Trockenmittel (2) dem zum Fiillen der 25 
Abstandhalter-Rahmen (3) dienenden Trockenmit- 
telvorrat wieder zugef uhrt wird. 

11. Vorrichtung (1) zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach einem der vorstehenden Anspriiche mit 
einer Fiillstation (10) und insbesondere mit einer 30 
Biegestation (11), dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fullstation (10) fur einen oder beide Rahmenschen- 
kel (7, 8) eine Fulloffnung (12, 13) hat, deren Er- 
streckung in Richtung der Rahmenbreite die Rah- 
menbreite mehrfach ubertrifft, so daB mehr als ein 35 
Abstandhalter-Rahmen gleichzeitig von der/den 
FUllSffnungen beaufschlagbar ist, und daB eine 
Vorschubvorrichtung zum Verschieben der zu fiil- 
lenden Rahmen (3) quer zu der von ihnen aufge- 
spannten Ebene unter der/den Fulloffnungen (12, 40 
13) hindurch sowie ein den Rahmen (3) folgender 
VerschluB (15) vorgesehen sind, welcher VerschluB 
den nicht mehr von Abstandhalter-Rahmen (3) ein- 
genommenen Teilbereich der Full6ffnung (12, 13) 
im Vorschubfortschritt der Rahmenschenkel ab- 45 
schlieBt. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein HauptverschluB (16) fur die 
Fulloffnung vorgesehen ist, der insbesondere quer 
zur Vorschubrichtung der Abstandhalter-Rahmen 50 
(3) unter die Fulldffnung (12, 13) bewegbar ist und 
diese in SchlieBstellung Uber ihre gesamte Lange 
und Breite verschlieBt 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 

12, dadurch gekennzeichnet, daB unter der/den 55 
Fulloffnungen (12, 13) eine die Enden der noch offe- 
nen Rahmenschenkel (7, 8) an den dem spateren 
Scheibenzwischenraum zugewandten und abge- 
wandten Stegen des Hohlprofiles (4) erfassende 
Fuhrung (18) vorgesehen ist, die an den Rahmen- eo 
stegen anliegt, und daB an diesen Fuhrungen eine 
die Rahmenschenkel erfassende Halterung (19) 
zum Festlegen in der Lage vorgesehen ist, in wel- 
cher die offenen Stirnseiten unmittelbar unterhalb 
des Hauptverschlusses (16) der FullSffnung ange- 65 
ordnet sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, daB als Halterung (19) 
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eine in der die AuBenseite des Abstandhalterah- 
men-Profiles (4) beaufschlagenden Fuhrung ange- 
ordnete Klinge vorgesehen ist, die im Querschnitt 
gesehen schrag von unten nach oben gegen den 
von ihr beaufschlagten Steg (4b) des Hohlprofiles 
(4) weist und geringfilgig Uber die Fuhrung vorsteht 
und insbesondere an ihrem uberstehenden Rand 
eine Schneide hat. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiillstation (10) 
zwei die Rahmenbreite in ihrer Abmessung iiber- 
treffende Fulloffnungen (12, 13) hat, deren Mun- 
dungen dem Abstand und der Orientierung der 
Stirnseiten der zu verbindenden Rahmenschenkel 
(7. 8) vor der Bildung der letzten Rahmenecke (6) 
entspricht und daB die FUhrungen (18) und die darin 
vorhandenen Halter (19) die Rahmenschenkel (7, 8) 
des noch offenen Rahmens (3) von ihren offenen 
Stirnseiten aus schrag zu einer vertikalen Ebene 
abfallend halten, so daB das Trockenmittel in beide 
Rahmenschenkel (7, 8) durch Schwerkraft eintritt. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, daB die Fulloffnungen 
in Vorschubrichtung so breit sind, daB wenigstens 
zwei oder drei Rahmen, insbesondere vier, funf 
oder mehr Rahmen, gleichzeitig unter ihnen Platz 
haben. 

1 7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 1 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, daB der/die Verschlus- 
se (15, 16) der Fiilloffnung(en) und der Vorschuban- 
trieb so angesteuert sind, daB vor dem Zuriickzie- 
hen eines Vorschubschiebers und des in Vorschub- 
richtung den Rahmen (3) folgenden Verschlusses 
(15) der HauptverschluB (16) verschlieBbar und erst 
dann der Ruckzug des Vorschubverschlusses (15) 
freigegeben ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 1 bis 

17, dadurch gekennzeichnet, daB der den zu fiillen- 
den Rahmen (3) bei dem Fiillvorgang folgende, die 
Fulidffnung (li 13) hinter den Rahmen (3) ver- 
schlieBende Vorschub- VerschluB (15) gleichzeitig 
als Vorschubschieber dient und insbesondere mit- 
tels eines Arbeitszylinders (21) oder dergleichen in 
Vorschubrichtung bewegbar und entgegengesetzt 
aus der Fuhrung (18) so weit zuruckziehbar ist, daB 
ein oder mehrere ungefiillte Rahmen (3) in die Fuh- 
rung (18) der Fiillstation (10) nachgeschoben wer- 
den konnen. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 

18, dadurch gekennzeichnet, daB die Breite der 
Fulloffnung (12, 13) quer zur Vorschubrichtung 
zum Fiillen von solchen Profilen, die einen Quer- 
schnittsbereich mit nach auBen abnehmender Brei- 
te haben, geringer als die gesamte Profilabmessung 
in dieser Richtung ist und der Bereich abnehmen- 
der Breite der Profile (4) in der Fulloffnung (12, 13) 
abgedeckt oder ausgeblendet ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, daB sie einen Auslose- 
schalter oder dergleichen zum Betatigen des 
Hauptverschlusses (16) hat, durch dessen Betati- 
gung erst der RUckzug des Vorschubschiebers und 
-verschlusses (15) freigebbar ist 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 

20, dadurch gekennzeichnet, daB der Vorschub- 
schieber (15) nach dem Vorschieben eines oder 
mehrerer zu fUllender Abstandhalterrahmen beim 
Vorschub einen Schalter oder dergleichen zum Zu- 
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rtickziehen des Hauptverschlusses (16) in Offnungs- 
richtung betatigt 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 

21, dadurch gekennzeichnet, daB in Vorschubrich- 
tung hinter der Fulldffnung (12, 13) eine Arbeitssta- 5 
tion (22) zum teilweisen Entleeren der gefullten 
Rahmenschenkel (7,8) und in Vorschubrichtung da- 
hinter eine Biegevorrichtung (23) zum Biegen des 
letzten Rahmenschenkels (7) und zum EinfUgen ei- 
nes Geradverbinders (24) in den nicht zu bie- 10 
genden, noch of fenen Rahmenschenkel (8) vorgese- 
hen sind und daB insbesondere in der Biegestation 
(11) auch ein Gerat (25) zum Zusammenfuhren und 
Verstemmen der zu verbindenden Rahmenenden 
angeordnet ist ts 

23. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 1 bis 

22, dadurch gekennzeichnet, daB sie Greifer zum 
Bewegen der Abstandhalter-Rahmen (3) in Vor- 
schubrichtung insbesondere nach dem Verlassen 
der Fiillstation aufweist 20 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 

23, dadurch gekennzeichnet, daB in Vorschubrich- 
tung hinter der Biegestation (11) ein Zwischenspei- 
cher (33) oder Stapelpuffer fur fertige Rahmen (3) 
vorgesehen ist und der fertige Rahmen mittels des 25 
Vorschubgreifers (30) oder eines weiteren Vor- 
schubgreifers (34) von der Biegestation (11) zu dem 
Speicher (33) transportierbar ist. 

25. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 1 bis 

24, dadurch gekennzeichnet, daB der Vorratsbehal- 30 
ter (35) f iir das Trockenmittel (2) oberhalb der Full- 
offnungen (12, 13) angeordnet oder iiber Sauglei- 
tungen mit der/den Fiilldffnungen verbunden ist. 
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A method of filling and producing a spacing frame (3) 
containing a dessicant 

(2) for insulating glass panes, whereby a hollow profile 

(4) initially free of 

dessicant is bent several times to form the corners (5) of 
the frame and is 

left open in the region of a final corner (6) , after which 
dessicant is filled 

in at the open location of the frame pieces (7,8) envisaged 
for final closure 

and then the frame (3) is finally closed, characterised in 
that several spacing 

frames (3) are bent one after the other several times to 
form the frame corners 

(5) and are left open in the region of the last corner (6) 
and, during the 

filling operation, are moved with the open end faces 
transversely of the plane 

spanned by the frames (3) , so as to go past a filling head, 
and that the frame 

pieces (7,8) are filled as they are fed along the filling 
head, so that the 

frame pieces (7,8) of a plurality of spacing frames (3) 
following one another 

in the duration of feed are filled at a time. 
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